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Sehr geehrte Kundin,
sehr geehrter Kunde,

vielen Dank, dass Sie unseren Produkten und unserem Familienunternehmen als
fihrendem Technologieausrister fliir Roboter und Produktionsmaschinen vertrauen.

Unser Team steht lhnen bei Fragen rund um dieses Produkt und weiteren Losungen
jederzeit zur Verfligung. Fragen Sie uns und fordern Sie uns heraus. Wir |6sen lhre
Aufgabe!

Mit freundlichen GriRen
Ihr SCHUNK-Team

H.-D. SCHUNK GmbH & Co.
Spanntechnik KG

Lothringer Str. 23
D-88512 Mengen

Tel. +49-7572-7614-0
Fax +49-7572-7614-1099

info@de.schunk.com
schunk.com
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Allgemein

1

1.1

1.2

Allgemein

Zu dieser Anleitung

Diese Anleitung enthalt wichtige Informationen fir einen sicheren
und sachgerechten Gebrauch des Produkts.

Die Anleitung ist integraler Bestandteil des Produkts und muss fiir
das Personal jederzeit zuganglich aufbewahrt werden.

Vor dem Beginn aller Arbeiten muss das Personal diese Anleitung
gelesen und verstanden haben. Voraussetzung fiir ein sicheres
Arbeiten ist das Beachten aller Sicherheitshinweise in dieser
Anleitung.

Abbildungen in dieser Anleitung dienen dem grundsatzlichen
Verstandnis und kdnnen von der tatsachlichen Ausfiihrung
abweichen.

Neben dieser Anleitung gelten die aufgefiihrten Dokumente unter
(¢ 1.3, Seite 6).

Darstellung der Warnhinweise

Zur Verdeutlichung von Gefahren werden in den Warnhinweisen
folgende Signalworte und Symbole verwendet.

A GEFAHR

Gefahren fiir Personen!
Nichtbeachtung flihrt sicher zu irreversiblen Verletzungen bis hin
zum Tod.

/\ WARNUNG

Gefahren fiir Personen!
Nichtbeachtung kann zu irreversiblen Verletzungen bis hin zum
Tod fuhren.

/\ VORSICHT

Gefahren fiir Personen!
Nichtbeachtung kann zu leichten Verletzungen flihren.

ACHTUNG

Sachschaden!
Informationen zur Vermeidung von Sachschaden.

SCHUNK ' ¢
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Allgemein

1.3 Mitgeltende Unterlagen

1.4

1.5

1.6

e Allgemeine Geschaftsbedingungen *

¢ Katalogdatenblatt des gekauften Produkts *

¢ Berechnung der Backenfliehkrafte, im Kapitel "Technik" des
Drehfutterkatalogs *

Die mit Stern (*) gekennzeichneten Unterlagen kdnnen unter
schunk.com heruntergeladen werden.

Baugroflen

Diese Anleitung gilt fur folgende BaugroRen:
e ROTA NC plus 2

— 215-66/4

— 260-86/4

— 315-104/4

Gewadhrleistung

Die Gewahrleistung betragt 24 Monate ab Lieferdatum Werk oder
500 000 Zyklen* bei bestimmungsgemaler Verwendung unter
folgenden Bedingungen:
e Beachten der mitgeltenden Unterlagen, (¢~ 1.3, Seite 6)
e Beachten der Umgebungs- und Einsatzbedingungen,
(= 2.6, Seite 9)
e Beachten der vorgeschriebenen Wartungs- und
Schmierintervalle, (¥ 7, Seite 35)

Werkstickbertihrende Teile und VerschleifRteile sind nicht
Bestandteil der Gewahrleistung.

* Ein Zyklus besteht aus einem kompletten Spannvorgang
("Offnen" und "SchlieRen").

Lieferumfang

Kraftspannfutter in der bestellten Variante
Befestigungsschrauben

Nutensteine mit Schrauben bzw. 4 Kombi-Nutensteine
Betriebsanleitung

Montageschliissel (ab GroRe 260)

Ringschraube (ab GroRe 260)

=R =00 A R
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Grundlegende Sicherheitshinweise

SCHUNK ' ¢

2 Grundlegende Sicherheitshinweise

2.1 BestimmungsgemaRe Verwendung

Das Produkt dient zum Spannen von Werkstiicken auf
Werkzeugmaschinen und anderen geeigneten technischen
Einrichtungen.
e Das Produkt darf ausschliefSlich im Rahmen seiner technischen
Daten verwendet werden, (¥ 3, Seite 18).
e Das Produkt ist fur industrielle und industrienahe
Anwendungen bestimmt.
e Zur bestimmungsgemallen Verwendung gehort auch das
Einhalten aller Angaben in dieser Anleitung.
¢ Die Hochstdrehzahl und die notwendige Spannkraft muss vom
Betreiber fiir die jeweilige Spannaufgabe nach den jeweils
glltigen Normen bzw. technischen Vorgaben des Herstellers
ermittelt werden.
(Siehe auch "Berechnungen zu Spannkraft und Drehzahl" im
Kapitel "Technische Daten"). (¥ 3, Seite 18)

2.2 Nicht bestimmungsgemalRle Verwendung

Eine nicht bestimmungsgemalle Verwendung des Produkts liegt
z.B. vor:

e wenn es als Press- oder Stanzwerkzeug, als Werkzeughalter, als
Lastaufnahmemittel oder als Hebezeug verwendet wird.

e das Produkt fiir nicht vorgesehene Maschinen bzw. Werkstiicke
eingesetzt wird.

e wenn die vorgeschriebenen technischen Daten beim Gebrauch
des Produkts tiberschritten werden. (¥ 3, Seite 18)

e wenn Werksticke nicht ordnungsgemaR, unter besonderer
Berticksichtigung der vorgeschriebenen Spannkrafte, gespannt
werden.

e wenn das Produkt in nicht zuldssigen
Arbeitsumgebungsbedingungen eingesetzt wird.

e wenn das Produkt ohne Schutzeinrichtung betrieben wird.

2.3 Bauliche Veranderungen

Durchfiihren von baulichen Veranderungen

Durch Umbauten, Veranderungen und Nacharbeiten, z. B.
zusatzliche Gewinde, Bohrungen, Sicherheitseinrichtungen kénnen
Funktion oder Sicherheit beeintrachtigt oder Beschadigungen am
Produkt verursacht werden.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

24

2.5

e Bauliche Veranderungen nur mit schriftlicher Genehmigung von
SCHUNK durchfiihren.

Ersatzteile

Verwenden nicht zugelassener Ersatzteile

Durch das Verwenden nicht zugelassener Ersatzteile kdnnen
Gefahren fiir das Personal entstehen und Beschadigungen oder
Fehlfunktionen am Produkt verursacht werden.

e Nur Originalersatzteile und von SCHUNK zugelassene Ersatzteile
verwenden.

Spannbacken

Anforderungen an die Spannbacken

Durch gespeicherte Energie kénnen Gefahren von dem Produkt
ausgehen, die zu schweren Verletzungen und erheblichen
Sachschaden fiihren kénnen.

e Spannbacken nur wechseln, wenn keine Restenergie freigesetzt
werden kann.

e Keine geschweildten Backen verwenden.

¢ Die Spannbacken sollten so leicht und so niedrig wie moglich
gestaltet werden. Der Spannpunkt muss moglichst nahe am
Futtergesicht liegen (Spannpunkte mit groRerem Abstand
verursachen in der Backenfiihrung eine héhere
Flachenpressung und kénnen die Spannkraft wesentlich
verringern).

¢ Sind Sonderbacken aus konstruktiven Griinden schwerer als die
dem Spannfutter zugeordneten Aufsatzbacken, missen die
damit verbundenen héheren Fliehkrafte bei der Festlegung der
erforderlichen Spannkraft und der Richtdrehzahl berticksichtigt
werden.

¢ Die maximale Richtdrehzahl darf nur bei maximal eingeleiteter
Betatigungskraft und einem einwandfreien und voll
funktionsfahigen Spannfutter eingesetzt werden.

e Nach einer Kollision miissen das Spannfutter und die
Spannbacken vor erneutem Einsatz einer Risspriifung
unterzogen werden. Beschadigte Teile miissen durch original
SCHUNK-Ersatzteile ersetzt werden.

¢ Die Befestigungsschrauben der Spannbacken missen bei
Verschleillerscheinung oder Beschadigung ausgetauscht
werden. Nur Schrauben der Qualitat 12.9 verwenden.

¢ Die Backenbefestigungsschrauben miissen so angebracht
werden, dass sie dem durch die Spannkraft hervorgerufenen
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Kippmomente an einem moglichst groRen Hebelarm
entgegenwirkt.

Fir die richtige Backenbefestigung sind die Befestigungsschrauben
entsprechend zu setzen.

Aussenspannung Innenspannung
richtig ~ falsch ) falsch ) richtig : falsch ; falsch
A4 N 7] L‘pt N
N : Y
' | = | i Il \s ll]"\'
| |
H i I SN oo oo smuyll

Richtige Backenbefestigung

2.6 Umgebungs- und Einsatzbedingungen

Anforderungen an die Umgebungs- und Einsatzbedingungen

Durch falsche Umgebungs- und Einsatzbedingungen kénnen
Gefahren von dem Produkt ausgehen, die zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschaden flihren kdnnen
und/oder die Lebensdauer des Produkts deutlich verringern.
¢ Sicherstellen, dass das Produkt nur im Rahmen seiner
definierten Einsatzparameter verwendet wird, (¥~ 3, Seite 18).
e Sicherstellen, dass das Produkt entsprechend dem
Anwendungsfall ausreichend dimensioniert ist.
e Bei der Bearbeitung nur hochwertige Kihlmittelemulsionen mit
Rostschutzzusatzen verwenden.

Spannkraftmessung

Je nach Einsatzbedingungen muss nach einer bestimmten
Betriebsdauer (¥ 7.2, Seite 36) die Funktion und die Spannkraft
Uberprift werden. Die Spannkraftprifung nur mit einem
kalibrierten Spannkraftmesser messen.

Bei kleinstmoglichem Betatigungsdruck (Spannzylinder) missen
sich die Grundbacken gleichmallig bewegen. Diese Methode ist
nur bedingt aussagefdhig und ersetzt nicht die
Spannkraftmessung.

Ist die Spannkraft stark abgefallen, oder lassen sich Grundbacken
und Kolben nicht mehr einwandfrei bewegen, ist es erforderlich
das Futter zu zerlegen, zu reinigen und neu zu schmieren

(= 7, Seite 35).

SCHUNK ' » 02.00| ROTA NC plus 2, 4 Backen 215-66/4, 260-86/4, 315-104/4 | de




Grundlegende Sicherheitshinweise

2.7

Elektrofachkraft

Fachpersonal

Unterwiesene Person

Servicepersonal des

Herstellers

2.8

Personalqualifikation

Unzureichende Qualifikation des Personals

Wenn nicht ausreichend qualifiziertes Personal Arbeiten an dem
Produkt durchfihrt, konnen schwere Verletzungen und
erheblicher Sachschaden verursacht werden.
e Alle Arbeiten durch dafiir qualifiziertes Personal durchfiihren
lassen.
e Vor Arbeiten am Produkt muss das Personal die komplette
Anleitung gelesen und verstanden haben.
e Landesspezifische Unfallverhiitungsvorschriften und die
allgemeinen Sicherheitshinweise beachten.

Folgende Qualifikationen des Personals sind fiir die verschiedenen
Tatigkeiten am Produkt notwendig:

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung,
Kenntnisse und Erfahrungen in der Lage, Arbeiten an elektrischen
Anlagen auszufiihren, mogliche Gefahren zu erkennen und zu
vermeiden und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.

Das Fachpersonal ist aufgrund der fachlichen Ausbildung,
Kenntnisse und Erfahrungen in der Lage, die ihm Gibertragenen
Arbeiten auszufiihren, mogliche Gefahren zu erkennen und zu
vermeiden und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.

Die unterwiesene Person wurde in einer Unterweisung durch den
Betreiber Uber die ihr Gbertragenen Aufgaben und moglichen
Gefahren bei unsachgemaBen Verhalten unterrichtet.

Das Servicepersonal des Herstellers ist aufgrund der fachlichen
Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen in der Lage, die ihm
Ubertragenen Arbeiten auszufiihren und mogliche Gefahren zu
erkennen und zu vermeiden.

Personliche Schutzausriistung

Verwenden von persdnlicher Schutzausriistung

Persodnliche Schutzausristung dient dazu, das Personal vor
Gefahren zu schitzen, die dessen Sicherheit oder Gesundheit bei
der Arbeit beeintrachtigen kénnen.
e Beim Arbeiten an und mit dem Produkt die
Arbeitsschutzbestimmungen beachten und die erforderliche
personliche Schutzausriistung tragen.
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e Glltige Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften
einhalten.

e Bei scharfen Kanten, spitzen Ecken und rauen Oberflachen
Schutzhandschuhe tragen.

¢ Bei heiRen Oberflachen hitzebestandige Schutzhandschuhe
tragen.

e Beim Umgang mit Gefahrstoffen Schutzhandschuhe und
Schutzbrillen tragen.

¢ Bei bewegten Bauteilen eng anliegende Schutzkleidung und
zusatzlich Haarnetz bei langen Haaren tragen.

2.9 Hinweise zum sicheren Betrieb

UnsachgemaRe Arbeitsweise des Personals

Durch eine unsachgemale Arbeitsweise kdnnen Gefahren von
dem Produkt ausgehen, die zu schweren Verletzungen und
erheblichen Sachschaden flihren kdnnen.
¢ Jede Arbeitsweise unterlassen, welche die Funktion und
Betriebssicherheit des Produktes beeintrachtigen.
e Das Produkt bestimmungsgemaR verwenden.
e Die Sicherheits- und Montagehinweise beachten.
¢ Das Produkt keinen korrosiven Medien aussetzen.
Ausgenommen sind Produkte fiir spezielle
Umgebungsbedingungen.
e Auftretende Stérungen umgehend beseitigen.
¢ Die Wartungs- und Pflegehinweise beachten.
e Glltige Sicherheits-, Unfallverhiitungs- und
Umweltschutzvorschriften fiir den Einsatzbereich des Produkts
beachten.

2.10 Transport

Verhalten beim Transport

Durch unsachgemaRes Verhalten beim Transport kénnen Gefahren
von dem Produkt ausgehen, die zu schweren Verletzungen und
erheblichen Sachschaden fihren kénnen.
e Bei hohem Gewicht, das Produkt mit einem Hebezeug anheben
und einem angemessenen Transportmittel transportieren.
¢ Bei Transport und Handhabung das Produkt gegen
Herunterfallen sichern.
e Nicht unter schwebende Lasten treten.
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2.11 Storungen

Verhalten bei Storungen
e Produkt sofort auBer Betrieb nehmen und die Stérung den
zustandigen Stellen/Personen melden.
e Storung durch dafiir ausgebildetes Personal beheben lassen.

e Produkt erst wieder in Betrieb nehmen, wenn die Stérung
behoben ist.

e Produkt nach einer Stérung prifen, ob die Funktionen des
Produkts noch gegeben und keine erweiterten Gefahren
entstanden sind.

2.12 Entsorgung

Verhalten beim Entsorgen

Durch unsachgemalies Verhalten beim Entsorgen konnen
Gefahren von dem Produkt ausgehen, die zu schweren
Verletzungen, erheblichem Sachschaden und Umweltschaden
fihren kénnen.

e Bestandteile des Produkts nach den ortlichen Vorschriften dem
Recycling oder der ordnungsgemalien Entsorgung zufihren.

2.13 Grundsatzliche Gefahren

Allgemein

e Sicherheitsabstande einhalten.

¢ Niemals Sicherheitseinrichtungen auBer Funktion setzen.

¢ Vor der Inbetriebnahme des Produkts den Gefahrenbereich mit
einer geeigneten Schutzmallinahme absichern.

¢ Vor Montage-, Umbau-, Wartungs- und Einstellarbeiten die
Energiezufiihrungen entfernen. Sicherstellen, dass im System
keine Restenergie mehr vorhanden ist.

e Wenn die Energieversorgung angeschlossen ist, keine Teile von
Hand bewegen.

e Waiahrend des Betriebs nicht in die offene Mechanik und in den
Bewegungsbereich des Produkts greifen.

2.13.1 Schutz bei Handhabung und Montage

UnsachgemiafRe Handhabung und Montage

Durch unsachgemalie Handhabung und Montage kénnen
Gefahren von dem Produkt ausgehen, die zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschaden fiihren kénnen.
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SCHUNK ' ¢

2.13.2

2.13.3

e Alle Arbeiten nur von dafiir qualifiziertem Personal
durchfihren lassen.

e Produkt bei allen Arbeiten gegen versehentliches Betatigen
sichern.
¢ Die geltenden Unfallverhitungsvorschriften beachten.
¢ Geeignete Montage- und Transporteinrichtungen einsetzen
und Vorkehrungen gegen Einklemmen und Quetschen treffen.
Unsachgemales Heben von Lasten

Herunterfallende Lasten kdnnen zu schweren Verletzungen bis hin
zum Tod fihren.
¢ Nicht unter oder in den Schwenkbereich von schwebenden
Lasten treten.
e Lasten nur unter Aufsicht bewegen.
e Schwebende Lasten nicht unbeaufsichtigt lassen.

Schutz bei Inbetriebnahme und Betrieb

Herabfallende und herausschleudernde Bauteile

Herabfallende und herausschleudernde Bauteile kdbnnen zu
schweren Verletzungen bis hin zum Tod flihren.

e Durch geeignete MaRnahmen den Gefahrenbereich absichern.
e Wahrend des Betriebs den Gefahrenbereich nicht betreten.

Schutz vor gefdhrlichen Bewegungen

Unerwartete Bewegung

Ist noch Restenergie im System vorhanden, kdnnen beim Arbeiten
am Produkt schwere Verletzungen verursacht werden.

e Energieversorgung abschalten, sicherstellen das keine
Restenergie mehr vorhanden ist und gegen Wiedereinschalten
sichern.

e Zur Abwendung von Gefahren kann nicht allein auf das
Ansprechen der Uberwachungsfunktionen vertraut werden. Bis
zum Wirksamwerden der eingebauten Uberwachungen muss
von einer fehlerhaften Antriebsbewegung ausgegangen
werden, deren Wirkung von der Steuerung und dem aktuellen
Betriebszustand des Antriebs abhangt. Wartungs-, Umbau- und
Anbauarbeiten auRerhalb der durch den Bewegungsbereich
gegebenen Gefahrenzone durchfiihren.

e Zur Vermeidung von Unfallen und/oder Sachschaden muss der
Aufenthalt von Personen im Bewegungsbereich der Maschine
eingeschrankt werden. Unbeabsichtigten Zugang fir Personen
in diesen Bereich durch technische SchutzmaRnahmen
einschranken/verhindern. Schutzabdeckung und Schutzzaun
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miussen Uber eine ausreichende Festigkeit hinsichtlich der
maximal moéglichen Bewegungsenergie verfliigen. NOT-HALT-
Schalter missen leicht zuganglich und schnell erreichbar sein.
Vor Inbetriebnahme der Maschine oder Anlage die Funktion
des NOT-HALT-Systems Uberprifen. Betrieb der Maschine bei
Fehlfunktion dieser Schutzeinrichtung unterbinden.

2.13.4 Hinweise auf besondere Gefahren

A GEFAHR

Lebensgefahr durch schwebende Lasten!
Herunterfallende Lasten kdnnen zu schweren Verletzungen bis
hin zum Tod fihren.

¢ Nicht in den Schwenkbereich von schwebenden Lasten treten.
e Lasten nur unter Aufsicht bewegen.

e Schwebende Lasten nicht unbeaufsichtigt lassen.

e Geeignete Schutzausristung tragen.

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal bei einem
Energieausfall durch Herausschleudern oder Herabfallen des
Werkstiickes!

Bei einem Energieausfall kann ein sofortiger Ausfall der
Spannkraft des Spannfutters eintreten und das Werkstiick
unkontrolliert freigesetzt werden. Dadurch besteht Gefahr fir
Leib und Leben des Bedienungspersonals und kann erhebliche
Beschadigungen der Anlage zur Folge haben.

e Der Maschinenhersteller und der Betreiber der Maschine
miussen, auf Grund einer von ihnen durchgefiihrten und
dokumentierten Gefahrdungsermittlung und
Risikobeurteilung, dafiir sorgen, dass durch geeignete
Malnahmen bis zum Stillstand der Maschine und der
Sicherung des Werkstlickes (z.B. durch einen Kran oder ein
geeignetes Hebezeug) die Spannkraft des Spannfutters
erhalten bleibt.

e Die Maschinen und Einrichtungen mussen den
Mindestanforderungen der EG-Maschinenrichtlinie
entsprechen und insbesondere wirksame technische
SchutzmalRnahmen gegen mogliche mechanische
Gefahrdungen besitzen.
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A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal nach
einem Backenbruch sowie bei einem Versagen des Spannfutters
nach Uberschreiten der technischen Daten durch
Werkstiickverlust und wegfliegende Teile!

e Die vom Hersteller vorgeschriebenen technischen Daten beim
Gebrauch des Spannfutters dirfen niemals iberschritten
werden.

e Das Spannfutter darf nur an Maschinen und Einrichtungen
eingesetzt werden, die den Mindestanforderungen der EG-
Maschinenrichtlinie entsprechen und insbesondere wirksame
technische SchutzmalBnahmen gegen maogliche mechanische
Gefahrdungen besitzen.

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal durch
Erfassen und Einziehen von Kleidung oder Haaren in die
Maschine durch Hiangenbleiben am Spannfutter!

Lose Kleidung oder lange Haare kdnnen z.B. an liberstehenden
Teilen am Spannfutter hangenbleiben und in die Maschine
eingezogen werden!

e Die Maschinen und Einrichtungen miissen den
Mindestanforderungen der EG-Maschinenrichtlinie
entsprechen und insbesondere wirksame technische
SchutzmalRnahmen gegen mogliche mechanische
Gefahrdungen besitzen.

e Mit eng anliegender Kleidung und mit Haarnetz an der
Maschine und am Spannfutter arbeiten.

/\ VORSICHT

Rutsch- und Sturzgefahr bei verunreinigter Einsatzumgebung
des Spannfutters (z.B. durch Kiihlschmierstoffe oder Ol).

e Vor Beginn der Montage- und Installationsarbeiten auf ein
sauberes Arbeitsumfeld achten.

e Geeignete Sicherheitsschuhe tragen.

e Die Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften beim
Betrieb des Spannfutters, besonders beim Umgang mit
Werkzeugmaschinen und anderen technischen Einrichtungen,
beachten.

SCHUNK ' ¢
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Grundlegende Sicherheitshinweise

/\ VORSICHT

Quetschgefahr fiir GliedmaRBen durch Offnen und SchlieBen der
Spannbacken beim manuellen Be- und Entladen oder beim
Auswechseln beweglicher Teile.

e Nicht zwischen die Spannbacken greifen.

e Schutzhandschuhe tragen.

e Die Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften beim
Betrieb des Spannfutters, besonders beim Umgang mit

Werkzeugmaschinen und anderen technischen Einrichtungen,
beachten.

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch Werkstiicke mit hoher Temperatur!
e Beim Entnehmen der Werkstlicke Schutzhandschuhe tragen.

e Automatische Beladung bevorzugen.

/\ VORSICHT

Gefahr von Beschadigungen durch falsch gewahlte
Spannstellung der Spannbacken zum Werkstiick.

Durch eine falsch gewahlte Spannstellung der Spannbacken zum
Werkstlick kénnen die Grund- und Aufsatzbacken beschadigt
werden.

¢ Die Nutensteine zur Verbindung der Aufsatzbacken auf den
Grundbacken diirfen nicht Gber die Grundbacken in radialer
Richtung hinausragen.

e Der Durchmesser des Werkstiicks darf nicht groBer als der
Futterdurchmesser sein.
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/\ VORSICHT

Gefahrdung durch Vibration durch mit Unwucht rotierende Teile
und Larmentwicklung.

Physische und psychische Belastungen durch unwuchtige
Werkstlicke und Larm wahrend des Bearbeitungsprozesses am
gespannten und rotierenden Werkstuick.

e Rund- und Planlauf des Spannfutters beachten.

e Moglichkeiten zur Beseitigung von Unwuchten an Sonder-

Aufsatzbacken und Werksticken prifen.
e Drehzahl verringern.

e Gehorschutz tragen.

SCHUNK ' ¢

02.00|ROTA NC plus 2, 4 Backen 215-66/4, 260-86/4, 315-104/4 | de




Technische Daten

3 Technische Daten

3.1 Futterdaten

ROTA NC plus 2 215-66 | 260-86 |315-104
Max. Betatigungskraft [kN] * 28 40 45
Max. Spannkraft [kN] 66 95 105
Max. Drehzahl [min~1] 3000 3000 2000
Hub pro Backe [mm] 5.3 5.3 53
Kolbenhub [mm] 20 20 20
Futterbohrung [mm] 66 86 104
Gewicht [kg] 20 32.6 51
Fliehmoment der Grundbacke 0.125 0.274 0.613
[kgm] Mccs

Max. 40 40 40
Backenschwerpunktabstand in

axialer Richtung amax [mm]

Einsatztemperatur 15 bis 60 °C

* Bei Innenspannung muss die max. Betatigungskraft um 30 %
reduziert werden.

Die angegebene max. Drehzahl ist nur glltig bei maximaler
Spannkraft und beim Einsatz der zum Futter gehérenden harten
Standardbacken.

Die maximal zuladssige Drehzahl fur die spezielle Bearbeitung muss
vom Anwender auf der Grundlage der erforderlichen Spannkrafte
bestimmt werden. Diese Drehzahl darf die maximale Drehzahl des
Spannfutters nicht Gberschreiten.

Bei allen Backen auf ein moglichst geringes Gewicht achten.

Bei ungeharteten Aufsatzbacken oder Sonderbacken muss fur die
jeweilige Zerspanungsaufgabe die zuldssige Drehzahl nach VDI
3106 rechnerisch ermittelt werden, wobei die maximale
Richtdrehzahl nicht iberschritten werden darf. Die rechnerisch
ermittelten Werte muissen durch eine dynamische Messung
Uberprift werden. Funktionsiiberwachung (Kolbenbewegung und
Betatigungsdruck) miissen nach den Richtlinien der
Berufsgenossenschaft vorgenommen werden.
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3.2 Spannkraft-Drehzahl-Diagramme

Spannkraft-/Drehzahlkurven sind mit den jeweiligen Standard-
Aufsatzbacken (Stufenbacken und Blockbacken) ermittelt worden.
Dabei wurde die max. Betatigungskraft eingeleitet und die Backen
blindig mit dem FutterauBendurchmesser gesetzt.

Das Futter ist dabei in einwandfreiem Zustand und mit SCHUNK-
Spezialfett LINOMAX plus abgeschmiert.

Bei Veranderungen einer oder mehrerer dieser Voraussetzungen
sind die Diagramme nicht mehr glltig.

Futteraufbau fiir Spannkraft / Drehzahl-Diagramm

amax

- -—
3
s |z F/4

Fmax Messpunkt

Spannkraft-Drehzahl-Diagramm
ROTA NC plus 2, 215-66/4-Backen
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80 i e N S
Z 70 N I o SWB 200 ‘
= 60 S [ 4.1kg
LE \‘ "'*;_.;;:"‘.. "\ —————
= 20 . DO So | SHB-J 80 @
SeeoS
S 40 S 5] 1.85kg
€ 30 - =
8 N 1 SHB 210
& 20 . 2.0kg
10 .
ol ... - AP BN BN
0 500 1000 1500 2000 2500 3000

Drehzahl n [min-1]
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Spannkraft-Drehzahl-Diagramm
ROTA NC plus 2, 260-86/4-Backen
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Spannkraft-Drehzahl-Diagramm
ROTA NC plus 2, 315-104/4-Backen
s
%0 KM WB 126
O O 7.8kg
80 a‘”‘#.:‘::-}-: ::":::.‘. . ———
Z 70 e R S SWB 250 ‘
= S P T S S
o 60 N .. h""--. “es.. 9.4 kg
LE \t\ “"'\\ "'h\ e T . | mm———
= 20 NS SO TSwlSHB-J 126 @
g 40 M SSo[515kg
c 30 I, S - " emssmmee —-—
& SN SHB 250
a 20 N .
» ‘o> 3.5kg
10 N
0 A3
0 500 1000 1500 2000
Drehzahl n [min-1]
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3.3 Berechnung der Spannkraft und Drehzahl

Fehlende Informationen oder Angaben konnen vom Hersteller
angefordert werden!

Legende

Fe Gesamtfliehkraft [N] Mcas | Fliehmoment Aufsatzbacken [Nm]

Fso  |Wirksame Spannkraft [N] Mces | Fliehmoment Grundbacken [Nm]

Fspmin |erforderliche Mindestspannkraft [N] |n Drehzahl [min]

Fspo [Ausgangsspannkraft [N] rs Schwerpunktradius [mm]

Fspz |Zerspankraft [N] ras  [Schwerpunktradius Aufsatzbacke [mm]
mas |Masse einer Aufsatzbacke [kg] Ssp  |Sicherheitsfaktor Spannkraft

mgs  [Masse Spannbackensatz [kg] S; Sicherheitsfaktor Zerspanen

M. |Fliehkraftmoment [Nm] s Max. Spannkraft des Futters [N]

kgm x 9.81 = Nm

3.3.1 Berechnung der notwendigen Spannkraft bei gegebener Drehzahl

Die Ausgangsspannkraft Fspo ist die Gesamtkraft, die durch
Betatigung des Drehfutters im Stillstand radial Gber die Backen auf
das Werkstuck einwirkt. Unter Drehzahleinfluss erzeugt die
Backenmasse eine zusatzliche Fliehkraft. Die Fliehkraft verringert,
bzw. vergroRert die Ausgangsspannkraft in Abhangigkeit, ob von
aulen nach innen oder von innen nach aullen gespannt wird.

Die Summe aus Ausgangsspannkraft Fspo und Gesamtfliehkraft F.
ist die wirksame Spannkraft Fsp.

Fsp = Fspo ¥ Fc [N]

(=) fur Spannen von aufien nach innen
(+) fur das Spannen von innen nach aul3en

A GEFAHR

Gefahr fiir Leib und Leben des Bedienungspersonals und
erhebliche Sachschiden bei Uberschreitung der Grenzdrehzahl!
Bei einer Spannung von auflen nach innen verringert sich mit
steigender Drehzahl die wirksame Spannkraft um den Betrag
der groBer werdenden Fliehkraft (Krafte sind
entgegengerichtet). Bei Uberschreitung der Grenzdrehzahl wird
die erforderliche Mindestspannkraft Fspmin unterschritten. In
Folge dessen wird das Werkstlick unkontrolliert freigesetzt.

e Die errechnete Drehzahl nicht tGiberschreiten.
¢ Die erforderliche Mindestspannkraft nicht unterschreiten.
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Ausgangsspannkraft im Stillstand
Fspo ®
& ©
: HE
@ .
= = In diesem
& Bereich wird
das Werksttick
unkontrolliert
freigesetzt
| Erforderliche Mindestspannkraft *
Fspmin )
: Y
= a
~xc |J0
A= O g
=5
. |
Drehzahl n

Verringerung der wirksamen Spannkraft um den Betrag der Gesamtfliehkraft, bei einer Spannung von aufRen nach innen.

Die notwendige wirksame Spannkraft fiir die Zerspanung Fsp
berechnet sich aus dem Produkt der Zerspanungskraft Fspz mit
dem Sicherheitsfaktor S,. Dieser Faktor bericksichtigt
Unsicherheiten in der Berechnung der Zerspanungskraft. Laut VDI
3106 gilt: S, 2 1.5.

Fsp = Fspz+ Sz [N]

Hieraus lasst sich die Berechnung der Ausgangsspannkraft im
Stillstand ableiten:

FspO = Ssp - (Fsp TFJIN]

(+) fiir Spannen von aulRen nach innen
(=) fur das Spannen von innen nach aul3en

Diese errechnete Kraft darf nicht groRer sein als die maximale
Spannkraft S welche auf dem Futter eingraviert ist.
Siehe auch Tabelle "Futterdaten" (¥ 3.1, Seite 18)

Aus der oberen Formel ist ersichtlich, dass die Summe aus
wirksamer Spannkraft Fs, und Gesamtfliehkraft Fc mit dem
Sicherheitsfaktor fiir die Spannkraft Ss, multipliziert wird. Laut
VDI 3106 gilt auch hier: S5, 2 1.5.

Die Gesamtfliehkraft F. ist zum einen von der Summe der Massen
aller Backen und zum anderen von dem Schwerpunktradius sowie
von der Drehzahl abhangig.
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Aus Sicherheitsgriinden gilt laut DIN EN 1550, dass die Fliehkraft
maximal 67% der Ausgangsspannkraft betragen darf.

SCHUNK ' ¢

3.3.2

Die Formel fiir die Berechnung der Gesamtfliehkraft F. lautet:

Fe=3(mg-r9) - (1) = IMc- (555)° NI

Dabei ist n die gegebene Drehzahl in min™t. Das Produkt ms - rs
wird als das Fliehkraftmoment M. bezeichnet.

Mc=mg - rs [kgm]

Bei Spannfuttern mit geteilten Spannbacken, d.h. mit Grund- und
Aufsatzbacken, bei denen die Grundbacken ihre radiale Stellung
nur um den Betrag des Hubes andern, miissen Fliechmoment der
Grundbacken Mg und Fliechmoment der Aufsatzbacken Mcas
addiert werden:

Mc =McGB + Mcag [kgm]

Das Fliehmoment der Grundbacken Mcss wird aus der Tabelle
"Futterdaten" (¢~ 3.1, Seite 18) entnommen, das Fliehmoment der
Aufsatzbacken Mcag wird errechnet gemaR:

McaB = MAB - rsag [kgm]

Berechnungsbeispiel: Notwendige Ausgangsspannkraft fiir eine
gegebene Drehzahl

Notwendige Ausgangsspannkraft F.yo fiir eine gegebene Drehzahl
n

Flr die Zerspanungsaufgabe sind folgende Daten bekannt:
e Spannen von aufen nach innen (Anwendungsspezifisch)
e Zerspanungskraft Fsp, = 3000 N (Anwendungsspezifisch)
e max. Drehzahl nmax = 3200 min! (Tabelle "Futterdaten")
e Drehzahl n = 1200 min’* (Anwendungsspezifisch)

e Masse einer (!) Aufsatzbacke mag = 5.33 kg (Anwendungs-
spezifisch)

e Schwerpunktradius der Aufsatzbacke rsag = 0.107 m
(Anwendungsspezifisch)

¢ Sicherheitsfaktor S; = 1.5 (nach VDI 3106)

e Sicherheitsfaktor Ssp = 1.5 (nach VDI 3106)

Hinweis: Massen der Backenbefestigungsschrauben und
Nutensteine sind nicht bericksichtigt.
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3.3.3

Zuerst wird die notwendige wirksame Spannkraft Fs, mit Hilfe der
gegebenen Zerspanungskraft ermittelt:

Fsp =Fspz+S52=3000-1.5= Fsp=4500N
Ausgangsspannkraft im Stillstand:
Fspo=Ssp * (Fsp + F¢)

Ermittlung der Gesamtfliehkraft:

Fo=IMc- (%557)°

Fir zweiteilige Spannbacken gilt:
Mc=McGB + McaB

Entnahme der Fliehmomente der Grundbacke und der
Aufsatzbacke aus Tabelle "Futterdaten":

McgB = 0.319 kgm

Fir das Fliehmoment der Aufsatzbacke gilt:

McaB = MAB + IsaB = 5.33:0.107 = Mca = 0.57 kgm
Fliehmoment fiir eine Backe:

Mc=0.319 + 0.571 = M¢ = 0.89 kgm

Das Futter hat 4 Backen, das Gesamtfliehmoment betragt:
2Mc=4-Mc=2-0.889 = > Mc=3.556 kgm

Jetzt kann die Gesamtfliehkraft berechnet werden:

Fo=TMc- (55g)? =3.556 - (2 332%)2 = Fc = 56154 N

Ausgangsspannkraft im Stillstand, welche gesucht war:
Fsp() = Ssp * (Fsp + Fc) =15. (4500 + 56154) — Fsp() =90981 N

Berechnung der zuldssigen Drehzahl bei gegebener
Ausgangsspannkraft

Berechnung der zulassigen Drehzahl n,, bei gegebener
Ausgangsspannkraft Fpo

Mit der folgenden Formel lasst sich die zuldssige Drehzahl bei
gegebener Ausgangsspannkraft im Stillstand ermitteln:

30 ‘/ FSpO_(FSpZ'SZ) [
TT E MC

Nzyl = min-1]
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Die errechnete zuldssige Drehzahl, darf aus Sicherheitsgriinden
die auf dem Futter eingetragene Hochstdrehzahl nicht
tiberschreiten!

Berechnungsbeispiel: Zuldssige Drehzahl fiir eine gegebene
wirksame Spannkraft
Aus vorgehender Rechnung sind folgende Daten bekannt:

e Ausgangsspannkraft im Stillstand Fsy,o = 90981 N

e Zerspanungskraft fir die Zerspanungsaufgabe Fs,; = 3000 N
(Anwendungsspezifisch)

e Gesamtfliehmoment aller Backen Y M. =3.556 kgm

e Sicherheitsfaktor S; = 1.5 (nach VDI 3106)

¢ Sicherheitsfaktor Ssp = 1.5 (nach VDI 3106)
HINWEIS:
Massen der Backenbefestigungsschrauben und Nutensteine sind
nicht bericksichtigt.

Gesucht wird die zuldssige Drehzahl:

= gyl = 1489 min-1

Nzul =

34

3.5

SCHUNK ' ¢

30 J Fspo— (Fspz-S2) _ 30 [90981-(3000- 1)
T > Mc oW 3,556

Die errechnete Drehzahl nzy = 1489 min’?, ist kleiner als die
maximal zuldssige Drehzahl des Futters nmax = 3000 min (siehe
Tabelle "Futterdaten" (¥ 3.1, Seite 18)).

Diese errechnete Drehzahl darf verwendet werden.

Genauigkeitsklassen

Die Rund- und Planlauftoleranzen entsprechen den technischen
Lieferbedingungen fir Drehfutter nach DIN ISO 3442-3.

Zuldssige Unwucht

Das ROTA NC plus 2, 4-Backen entspricht in ungefettetem Zustand
ohne Nutensteinen und Aufsatzbacken der Auswucht Gutestufe
6.3 (nach DIN ISO 21940-11). Restrisiken zur Unwucht kénnen
dadurch entstehen, dass kein hinreichender Rotationsausgleich
erreicht wird (siehe DIN EN 1550 6.2 e). Dies gilt insbesondere bei
hohen Drehzahlen, asymmetrischen Werkstiicken oder bei
Verwendung unterschiedlicher Aufsatzbacken, sowie bei
ungleichmaBigem Abschmieren. Um aus diesen Restrisiken
Schaden zu verhindern, muss der Gesamtrotor dynamisch,
entsprechend der DIN ISO 21940-11, ausgewuchtet werden.
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4 Schrauben-Drehmomente

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben zum
Aufspannen des Futters auf Drehmaschinen oder anderen
geeigneten technischen Einrichtungen (Schrauben-Qualitat 10.9)

SchraubengroBe |M6 |M8 (M10|M12|M14|M16|M18|(M20|M22|M24(M27 |M30

Anziehdrehmomen|13 |28 (50 (88 (120 [160 |200 |290 |400 |500 [1050(1500
te Ma (Nm)

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben von
Aufsatzbacken auf das Spannfutter (Schrauben-Qualitat 12.9)

SchraubengroBe M6 |M8 |M10 (M12 |M14 (M16 |M20 (M24
Anziehdrehmomente Ma (Nm) 16 30 50 70 130 (150 |220 |450

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben der
Schutzbiichse (Schrauben-Qualitat 8.8)

Schraubengrofle M3 M4 M5 M6
Anziehdrehmomente Ma (Nm) |1.3 3.0 5.5 9.0
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5 Montage

5.1 Montieren und anschlieRen

/\ WARNUNG

Verletzungsgefahr durch unerwartete Bewegungen!

Ist die Energieversorgung eingeschaltet oder noch Restenergie im
System vorhanden, kénnen sich Bauteile unerwartet bewegen
und schwere Verletzungen verursachen.

e Vor Beginn samtlicher Arbeiten am Produkt:

Energieversorgung abschalten und gegen Wiedereinschalten
sichern.

¢ Sicherstellen, dass im System keine Restenergie mehr
vorhanden ist.

/\ VORSICHT

Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten und durch raue oder
rutschige Oberflachen.
e Personliche Schutzausristung, insbesondere
Schutzhandschuhe, verwenden.

1 Uberpriifung des Spindelkopfes zur Aufnahme des
Futterflansches (¥ 5.2, Seite 27)

2 Montage des Futters

= Montage des Futters mit Zentrierrand (¥ 5.3.1, Seite 29)
oder

= Montage des Futters mit Reduzier- bzw.
Erweiterungsflansch (¥ 5.3.2, Seite 29) oder
3 Funktionsprifung durchfiihren(<= 6.2, Seite 32)

5.2 Uberpriifung des Spindelkopfes zur Aufnahme des
Futterflansches

Um eine hohe Rundlaufgenauigkeit des Futters zu erreichen, muss
die Maschinenseite vor der Montage des Flansches ausgerichtet
sein. Dazu die Aufnahmeflachen an der Spindel auf Rundlauf und
Planlauf mit einer Messuhr priifen (siehe Abb. "Montage des
Futters" - A).

Es sollte ein maximaler Rundlauffehler der Aufnahmezentrierung
von 0.005 mm und ein maximaler Planlauffehler der
Anlageflachen 0.005 mm sichergestellt werden. AuBerdem muss
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die Planflache der Spindel mit einem Haarlineal auf Ebenheit
Uberpriift werden.

Darauf achten, dass die Oberflache der Planflache an den
Bohrungen entgratet und sauber ist.

5.3 Montage des Futters auf die Maschine

Die angegebenen Positionsnummern zu den entsprechenden
Einzelteilen beziehen sich auf das Kapitel Zeichnungen
(=9, Seite 39).

Montage des Futters

Die zu erreichenden Rundlauf und Planlaufgenauigkeiten hiangen
vom FutterauBendurchmesser ab. Die Tabelle zeigt die
erreichbaren maximalen Rund- und Planlauftoleranzen:

Futtergrolie max. Rundlauffehler max. Planlauffehler
[mm] [mm] [mm]

215-66 0.025 0.01
260-86 0.030 0.01
315-104 0.030 0.015
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5.3.1

5.3.2

Montage des Futters mit Zentrierrand

e Befestigungsschrauben (Pos. 30) komplett entfernen.
¢ Den Spannzylinder betatigen und das Zugrohr in vorderste
Stellung fahren (siehe Abb. "Kolbenstellung").

Das Futter mit einem Kran an einem Montagegurt oder einer
Ringschraube fluchtend zur Spindelmitte vor die Spindelnase
heben.

e Durch Drehen des Zugrohrs das Futter auf die Spindel ziehen.

e Futter-Befestigungsschrauben (Pos. 30) wechselseitig anziehen.

¢ Rund- und Planlauf am Kontrollrand tiberpriifen (siehe Abb.
"Montage des Futters" - A (¥ 5.3, Seite 28)).

e Funktion und Grol3e der Betatigungskraft Gberprifen.
e Leichtgangigkeit kontrollieren.

e Entsprechend der Kennzeichnung 1, 2, 3 und 4die
Aufsatzbacken mit Schrauben auf den Grundbacken befestigen.

Die Demontage erfolgt sinngemal in umgekehrter Reihenfolge.

Zylinderkolben in vorderster Stellung

R1 = Futterkolben in vorderste Stellung driicken und mit
Tiefenmal ausmessen

R2=R1-0.5 mm (max.—1 mm)

Montage des Futters mit Reduzier- bzw. Erweiterungsflansch

Wird das Futter mit einem Zwischenflansch angeschraubt, miissen
folgende Punkte beachtet werden:

Zur Aufnahme des Futters mit einem Reduzier- bzw.
Erweiterungsflansch auf die Maschinenspindel mit Kurzkegel muss
ein entsprechender Futterflansch auf dem Spindelkopf befestigt
werden.

e Vor der Montage des Futterflansches Schmutz oder Spane von
der Maschinenspindel und von der Zentrieraufnahme und
Anlageflache des Flansches entfernen.

e Ein vom Anwender selbst gefertigter Futterflansch muss auf der
Maschinenspindel fertig bearbeitet und vor der Futtermontage
ausgewuchtet werden.

e Nach der Montage ist sicherzustellen, dass der Flansch auf der
ganzen Flache anliegt.

¢ AnschlieBend Rundlauf und Planlauf priifen. (Siehe Abb.
"Montage des Futters" - B und die Tabelle der erreichbaren
maximalen Rund- und Planlauftoleranzen (¢ 5.3, Seite 28)).
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Nach dem Ausrichten des Flansches erfolgt die Montage des
Futters.

Eventuell vorhandene Verunreinigungen am Flansch und an den
Futteranlageflachen entfernen.

e Das Futter mit einem Kran an einem Montagegurt oder einer
Ringschraube fluchtend zur Spindelmitte vor die Spindelnase
heben (siehe Abb. "Montage des Futters" - C (¥ 5.3, Seite 28)).
Die Ringschraube ist ab GrofSe 260 im Lieferumfang enthalten.

Nach der Montage des Futters und vor Inbetriebnahme muss die
Ringschraube entfernt werden.
e Falls notig den Adapter auf das Futter drehen.

¢ Das Futter auf den Zwischenflansch schieben. Darauf achten,
dass die Durchgangsbohrungen zum Befestigen des Futters mit
den Gewindebohrungen des Flansches Gibereinstimmen (siehe
Abb. "Montage des Futters" - D (¥ 5.3, Seite 28)).

e Die Befestigungsschrauben eindrehen und leicht anziehen.

e Das Futter auf Rundlauf und Planlauf tiberprifen und
gegebenenfalls mit leichten Hammerschlagen am
AuBendurchmesser ausrichten. (Siehe Abb. "Montage des
Futters" - E und die Tabelle der erreichbaren maximalen Rund-
und Planlauftoleranzen (¥ 5.3, Seite 28)).

e Danach die Befestigungsschrauben mit einem
Drehmomentschlissel festziehen. Auf die angegebenen
maximalen Anziehdrehmomente achten (siehe Kapitel
"Schrauben-Drehmomente" (< 4, Seite 26).

e Nochmals Rundlauf und Planlauf Gberprifen.

5.4 Austausch und Ausdrehen von Aufsatzbacken

Beim Wechsel der Aufsatzbacken muss die Verzahnung gesaubert
werden. Die Schrauben mit dem vorgeschriebenen Drehmoment
anziehen (siehe Kapitel “Schrauben-Drehmomente” (< 4,

Seite 26).

/\ WARNUNG

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch wegfliegende
Teile im Falle eines Schraubenbruchs an ungeharteten
Aufsatzbacken!

Weiche Standard-Aufsatzbacken miissen im Bereich der
Schraubensenkung gehartet sein.

Nur Tiefenhartung keine Oberflachenhartung.

Spannbacken flr héchste Spannwiederholgenauigkeit miissen im
Spannfutter unter Spanndruck ausgedreht bzw. ausgeschliffen
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werden. Die Spannkraft flir die Bearbeitung der Aufsatzbacken
muB ungefdhr 67% (2/3) der maximalen Spannkraft flir das
jeweilige Futter entsprechen (nach DIN ISO 3442-3).

Beim Ausdrehen bzw. Ausschleifen darauf achten, dass der
Ausdrehring bzw. Ausdrehbolzen von den Aufsatzbacken — und
nicht von den Grundbacken — gespannt wird.
Backenbefestigungsschrauben (Schrauben-Qualitat 12.9) mit
vorgeschriebenen Drehmoment festziehen (siehe Kapitel
"Schrauben-Drehmomente (& 4, Seite 26)

Die Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken mit einem
Drehmomentschliissel festziehen. Keinesfalls den
Sechskantschliissel mit einer Rohrverlangerung oder mit
Hammerschldgen festziehen.
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6 Funktion

6.1 Funktion und Handhabung

Keilhakenfutter werden durch umlaufende Voll- oder
Hohlspannzylinder oder Gber einen statischen Hydraulikzylinder
betatigt. Die axialen Zug- bzw. Druckkrafte werden tber den
Keilhakenwinkel in Kolben und Grundbacken zur radialen
Backenspannkraft umgelenkt.

Der Spann- und Offnungsweg der Spannbacken wird vom
Spannzylinder vorgegeben. Uber die Spitzverzahnung der
Grundbacken kdonnen Standardbacken sowie Spezialbacken fiir
schwierige Werkstlickformen aufgenommen werden. Das
Versetzen oder Wechseln der Aufsatzbacken erfolgt in gedffneter
Spannstellung.

/\ WARNUNG

Je hoher liber der Futteroberflache gespannt wird, desto
niedriger wird die Spannkraft.

Verletzungsgefahr und Sachschaden an der Anlage durch
unkontrolliert freigesetztes Werkstuck.

e Das Kapitel "Technische Daten" beachten!

6.2 Funktionspriifung

Funktionsprifung
Nach dem Aufbau des Spannfutters muss vor Inbetriebnahme
dessen Funktion geprift werden.

Zwei wichtige Punkte sind:

e Spannkraft! Bei max. Betatigungskraft/Druck muss die fur das
Spannfutter angegebene Spannkraft erreicht werden.

e Hubkontrolle! Der Hub des Spannkolbens muss in der vorderen
und hinteren Endlage einen Sicherheitsbereich aufweisen. Die
Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn der Spannkolben
den Sicherheitsbereich durchfahren hat. Fiir die
Spannwegilberwachung dirfen nur Grenztaster eingesetzt
werden, die den Anforderungen fir Sicherheitsgrenztaster nach
DIN EN 60204-1 entsprechen.

Bei der Festlegung der erforderlichen Spannkraft zur Bearbeitung
eines Werksttlickes ist die Fliehkraft der Spannbacken zu
beriicksichtigen (nach VDI 3106).
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Werden die Spannbacken gewechselt, so ist es erforderlich, die
Hubkontrolle auf die neue Situation abzustimmen.

Drehzahl

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal durch
Werkstiickverlust und wegfliegende Teile bei Uberschreiten der
Hochstdrehzahl!
¢ In die Werkzeugmaschine oder die technische Einrichtung
muss eine sichere Drehzahlbegrenzung eingebaut und die
Wirksamkeit der sicheren Drehzahlbegrenzung nachgewiesen
sein!

6.3 Austausch bzw. Erganzung von Backen

Fiir hdchste Spannwiederholgenauigkeit missen die Spannbacken
im Spannfutter unter Spanndruck ausgedreht bzw. ausgeschliffen
werden.

Beim Ausdrehen bzw. Ausschleifen darauf achten, dass der
Ausdrehring bzw. Ausdrehbolzen von den Aufsatzbacken — und
nicht von den Grundbacken — gespannt wird.

Backenbefestigungsschrauben (Schrauben-Qualitdt 12.9) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment festziehen (¥ 4, Seite 26).

Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken mit einem
Drehmomentschliissel festziehen.

Keinesfalls den Sechskantschliissel mit einer Rohrverlangerung
oder mit Hammerschlagen festziehen!

ACHTUNG

Darauf achten, dass das Werkstiick bei der Halfte des

Grundbackenhubes gespannt wird.
Das Werkstiick darf nicht am Ende des Grundbackenhubes
gespannt werden. Es kann dazu fiihren, dass sich das Werkstiick

l6st.
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/\ WARNUNG

Gefahr von Personen- und Sachschaden durch wegfliegende
Teile im Falle eines Schraubenbruchs an ungeharteten
Aufsatzbacken!

Weiche Standard-Aufsatzbacken miissen im Bereich der
Schraubensenkung gehartet sein.

Nur Tiefenhartung keine Oberflachenhartung.

Wechseln der Aufsatzbacken

Beim Wechseln der Aufsatzbacken muss die Verzahnung gesaubert
und mit SCHUNK Spezialfett LINOMAX plus eingefettet werden.
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7 Wartung

7.1 Schmierung

Um die sichere Funktion und hohe Qualitat des Spannfutters zu
erhalten, muss dieses regelmaRig an den Schmiernippeln (Pos. 33)
abgeschmiert werden (< 9, Seite 39).

Das Futter muss ohne Werkstiick, in komplett geschlossener
Grundbackenstellung, abgeschmiert werden.

Zur optimalen Fettverteilung muss der Spannkolben nach dem
Abschmieren mehrmals den gesamten Spannhub verfahren.

Futtergrolie 215-66 |260-86 |315-104
Anzahl der Fettpressen-Hiibe 8 10 18

Schmierstellen
Einsatzbedingungen

Je nach Einsatzbedingungen muss nach einer bestimmten
Betriebsdauer (siehe "Wartungsintervalle" (¥ 7.2, Seite 36)) die
Funktion und die Spannkraft Gberprift werden. Die
Spannkraftprifung nur mit einem kalibrierten Spannkraftmesser
messen (SCHUNK GFT-X).

Technischer Zustand

Bei kleinstmoglichem Betatigungsdruck (Spannzylinder) missen
sich die Grundbacken gleichmalig bewegen. Diese Methode ist
nur bedingt aussagefahig und ersetzt nicht die
Spannkraftmessung.

Ist die Spannkraft stark abgefallen, oder lassen sich Grundbacken
und Kolben nicht mehr einwandfrei bewegen, ist es erforderlich
das Futter zu zerlegen, zu reinigen und neu zu schmieren.

Beim Austausch beschadigter Teile diirfen nur original SCHUNK
Ersatzteile verwendet werden.
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7.2 Wartungsintervalle

Abschmieren der Schmierstellen:

Schmierintervall Beanspruchung
alle 25 Stunden normal / KihImitteleinsatz
alle 8 Stunden hoch / KihImitteleinsatz

nach 1200 Stunden [Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters,
oder bei Bedarf je nach Schmutzart und -menge

7.3 Zerlegen und Zusammenbau des Futters

Die angegebenen Positionsnummern zu den entsprechenden
Einzelteilen beziehen sich auf das Kapitel Zeichnungen
(< 9, Seite 39).

Das Spannfutter darf nur im abgebauten Zustand zerlegt werden.
(siehe Kapitel "Montage des Futters auf die Maschine"
(= 5, Seite 27))

Die Schrauben (Pos. 28) entfernen und mit dem
Abdrickgewinde die Schutzbiichse (Pos. 4) aus dem
Futterkorper (Pos. 1) abdriicken und anschliefend ganz
herausziehen.

Die Lage der Aufnahme (Pos. 7) zum Futterkorper (Pos. 1)
kennzeichnen.

Die Schrauben (Pos. 29) einige Gewindegange I6sen und mit
einem Gummihammer leicht auf die Schraubenkdpfe schlagen.
Dadurch |6st sich die Aufnahme (Pos. 7) von der Zentrierung
des Futterkorpers (Pos. 1). Schrauben entfernen und Aufnahme
abnehmen.

Die Sicherungsbolzen (Pos. 11) aus dem Futterkoérper (Pos. 1)
entfernen.

Den Kolben (Pos. 3) aus dem Futterkorper (Pos. 1)
herausziehen. Bei den BaugréBen 260 und 315 kann der
Haltering durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn (Pos. 5) und
die Zugblichse (Pos. 6) mit den Kugeln (Pos. 27) und der Feder
(Pos. 26) entfernt werden.

Die Grundbacken (Pos. 2) mit der Dichtung (Pos. 39) nach innen
aus der Grundbackenfiihrung herausschieben.

Alle Teile entfetten, sdubern und auf Beschadigungen bzw.
Verschleild Giberprifen.
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Beim Austausch beschadigter Teile diirfen nur original SCHUNK
Ersatzteile verwendet werden.

Vor der Montage mit Spezialfettpaste LINOMAX plus gut einfetten.

Die Montage des Spannfutters erfolgt sinngemaR in umgekehrter
Reihenfolge.
Bei der Montage muss besonders beachtet werden:

¢ Der Kolben hat an der Stirnseite eine Punktmarkierung. Diese
ist bei der Montage der Grundbackenfiihrung 1 zugeordnet.
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8 Ersatzteile

Bei Bestellung von Ersatzteilen ist es unumganglich, die Type,
GroRe und vor allem die Seriennummer des Futters anzugeben.

Grundsatzlich sind Dichtungen, Dichtelemente,
Verschraubungen, Federn, Lager, Schrauben und
Abstreiferleisten sowie werkstiickberiihrende Teile nicht
Bestandteil der Gewadhrleistung.

Pos. Bezeichnung Menge
1 Futterkorper 1
2 Grundbacken 4
3 Kolben 1
4 Schutzbiichse 1
5 Zugbichse 1
6 Haltering * 1
7 Aufnahme 1
11 Sicherungsbolzen 4
25 Gewindestift 8
26 Feder 2
27 Kugel 2
28 Schraube 4
29 Schraube 8
30 Schraube 4
31 O-Ring 1
33 Schmiernippel 4
34 O-Ring 1
35 O-Ring 1
36 Stltzring 1
37 O-Ring 1
38 O-Ring 1
39 Dichtring 1
40 Emblem 1
46 Nutenstein 8/4

* = ab Grolle 260
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9 Zeichnung
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10 Einbauerkldarung

gemaR der Richtlinie 2006/42/EG, Anhang Il, Teil 1.B des Européischen Parlaments und
des Rates liber Maschinen.
Hersteller/ H.-D. SCHUNK GmbH & Co. Spanntechnik KG
Inverkehrbringer Lothringer Str. 23

D-88512 Mengen
Hiermit erklaren wir, dass die nachstehende unvollstandige Maschine allen grundlegen-
den Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen der Richtlinie 2006/42/EG des
Europaischen Parlamentes und des Rates Gber Maschinen zum Zeitpunkt der Erklarung
entspricht. Bei Veranderungen am Produkt verliert diese Erklarung ihre Giltigkeit.

Produktbezeichnung: Kraftbetatigtes Spannfutter mit Durchgangsbohrung
Typenbezeichnung ROTA NC plus 2 215-66/4, 260-86/4, 315-104/4
Ident.-Nr. 1316846, 1348234, 1316849, 1348235, 1316850, 1348236

Die Inbetriebnahme der unvollstandigen Maschine ist so lange untersagt, bis festgestellt
wurde, dass die Maschine, in die die unvollstandige Maschine eingebaut werden soll, den
Bestimmungen der Richtlinie Maschinen (2006/42/EG) entspricht.

Angewandte harmonisierte Normen, insbesondere:
EN ISO 12100: Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -

2010 Risikobeurteilung und Risikominderung

EN 1550:1997+ Sicherheit von Werkzeugmaschinen — Sicherheitsanforderungen fir die

A1:2008 Gestaltung und Konstruktion von Spannfuttern fiir die
Werkstlickaufnahme

Angewandte sonstige technische Normen und Spezifikationen:
DIN ISO 702-1: Werkzeugmaschinen - Spindelkdpfe und Drehfutter,

2010-04 Anschlussmalle - Teil 1: Kurzkegelaufnahme mit Schrauben vorne

DIN ISO 702-2: Werkzeugmaschinen - Spindelkdpfe und Drehfutter,

2010-04 Anschlussmalie - Teil 2: Kurzkegelaufnahme mit Camlock-Befestigung

DIN ISO 702-3: Werkzeugmaschinen - Spindelkdpfe und Drehfutter,

2010-04 Anschlussmale - Teil 3: Kurzkegelaufnahme mit Bajonett-Befestigung

DIN ISO 702-4: Werkzeugmaschinen - Spindelkdpfe und Drehfutter,

2010-04 Anschlussmalle - Teil 4: Zylindrische Aufnahme

DIN ISO Mal3e und geometrische Prifungen flr zentrierende Drehfutter mit

3442-2:2010-08 zweiteiligen Backen — Teil 2: Kraftbetatigte Futter mit Backen mit
Kreuzversatz

VDI 3106:2004-04 Ermittlung der zuldssigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern)

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen technischen Unterlagen zur unvollstandigen
Maschine einzelstaatlichen Stellen auf Verlangen in elektronischer Form zu tGbermitteln.

Die zur unvollstandigen Maschine gehdrenden speziellen technischen Unterlagen nach
Anhang VII, Teil B wurden erstellt.

Bevollmachtigter zur Zusammenstellung der technischen Unterlagen:
Philipp Schrader, Adresse: siehe Adresse des Herstellers

G)«L'C-r(: S QU
Mengen, Juni 2018 i.V. Philipp Schrader; Leitung Entwicklung
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11 Anlage zur Einbauerklarung gemaR 2006/42/EG,
Anhangll,Nr.1B
1. Beschreibung der grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen

gemal 2006/42/EG, Anhang |, die zur Anwendung kommen und fur den Umfang der
unvollstandigen Maschine erfillt wurden:

Produktbezeichnung|Kraftbetatigtes Spannfutter mit Durchgangsbohrung
Typenbezeichnung |ROTA NC plus 2 215-66/4, 260-86/4, 315-104/4
Ident.-Nr. 1316846, 1348234, 1316849, 1348235, 1316850, 1348236
Durch den Systemintegrator fiir die Gesamtmaschine zu leisten| U
Fur den Umfang der unvollstiandigen Maschine erfillt| U
Nicht relevant| U
1.1 Allgemeines
1.1.1 Begriffsbestimmungen X
1.1.2 Grundsatze flr die Integration der Sicherheit
1.13 Materialien und Produkte
1.14 Beleuchtung X
1.1.5 Konstruktion der Maschine im Hinblick auf die Handhabung X
1.1.6 Ergonomie
1.1.7 Bedienungsplatze X
1.1.8 Sitze X
1.2 Steuerungen und Befehlseinrichtungen
1.2.1 Sicherheit und Zuverlassigkeit von Steuerungen X
1.2.2 Stellteile X
1.2.3 Ingangsetzen X
1.24 Stillsetzen X
1.2.4.1 Normales Stillsetzen X
1.2.4.2 Betriebsbedingtes Stillsetzen X
1.2.43 Stillsetzen im Notfall X
1244 Gesamtheit von Maschinen X
1.2.5 Wahl der Steuerungs- oder Betriebsarten X
1.2.6 Storung der Energieversorgung X
13 SchutzmaBBnahmen gegen mechanische Gefahrdungen
1.3.1 Risiko des Verlusts der Standsicherheit X
1.3.2 Bruchrisiko beim Betrieb
133 Risiken durch herabfallende oder herausgeschleuderte Gegenstinde X
1.3.4 Risiken durch Oberflachen, Kanten und Ecken X
1.3.5 Risiken durch mehrfach kombinierte Maschinen X
1.3.6 Risiken durch Anderung der Verwendungsbedingungen
1.3.7 Risiken durch bewegliche Teile
1.3.8 Wahl der Schutzeinrichtungen gegen Risiken durch bewegliche Teile X
1.3.8.1 Bewegliche Teile der Kraftlibertragung X
1.3.8.2 Bewegliche Teile, die am Arbeitsprozess beteiligt sind X
1.3.9 Risiko unkontrollierter Bewegungen X
14 Anforderungen an Schutzeinrichtungen
14.1 Allgemeine Anforderungen X
1.4.2 Besondere Anforderungen an trennende Schutzeinrichtungen X
14.21 Feststehende trennende Schutzeinrichtungen X
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1.4.2.2 Bewegliche trennende Schutzeinrichtungen mit Verriegelung X
1.4.2.3 Zugangsbeschrankende verstellbare Schutzeinrichtungen
143 Besondere Anforderungen an nichttrennende Schutzeinrichtungen X
1.5 Risiken durch sonstige Gefahrdungen
15.1 Elektrische Energieversorgung X
1.5.2 Statische Elektrizitat
153 Nichtelektrische Energieversorgung X
1.54 Montagefehler
1.5.5 Extreme Temperaturen X
1.45.6 Brand
1.5.7 Explosion
1.5.8 Larm
1.5.9 Vibrationen X
1.5.10 Strahlung
1.5.11 Strahlung von aulRen X
1.5.12 Laserstrahlung
1.5.13 Emission gefahrlicher Werkstoffe und Substanzen X
1.5.14 Risiko, in einer Maschine eingeschlossen zu werden X
1.5.15 Ausrutsch-, Stolper- und Sturzrisiko X
1.5.16 Blitzschlag X
1.6 Instandhaltung
1.6.1 Wartung der Maschine
1.6.2 Zugang zu den Bedienungsstanden und den Eingriffspunkten fir die Instandhaltung
1.6.3 Trennung von den Energiequellen
1.6.4 Eingriffe des Bedienungspersonals X
1.6.5 Reinigung innen liegender Maschinenteile
1.7 Informationen
1.7.1 Informationen und Warnhinweise an der Maschine
1.7.11 Informationen und Informationseinrichtungen
1.7.1.2 Warneinrichtungen X
1.7.2 Warnung vor Restrisiken X
1.7.3 Kennzeichnung der Maschinen
1.7.4 Betriebsanleitung X
1.7.4.1 Allgemeine Grundsatze fiir die Abfassung der Betriebsanleitung X
1.7.4.2 Inhalt der Betriebsanleitung X
1.7.43 Verkaufsprospekte X
Gliederung aus Anhang 1
2 Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen an bestimmte X
Maschinengattungen
2.1 Nahrungsmittelmaschinen und Maschinen fiir kosmetische oder pharmazeutische Erzeugnisse X
2.2 Handgehaltene und/ oder handgefiihrte tragbare Maschinen X
2.2.1 Tragbare Befestigungsgerate und andere Schussgerate X
2.3 Maschinen zur Bearbeitung von Holz und von Werkstoffen mit dhnlichen physikalischen Eigenschaften X
Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen zur Ausschaltung der X
Gefdhrdungen, die von der Beweglichkeit von Maschinen ausgehen
4 Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen zur Ausschaltung der durch X
Hebevorgdnge bedingten Gefahrdungen
5 Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen an Maschinen, die zum X
Einsatz unter Tage bestimmt sind
6 Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen an Maschinen, von denen X
durch das Heben von Personen bedingte Gefahrdungen ausgehen
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